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Verfahren und Vorrichtung zur Bearbeitung von Vorformlingen 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bearbeitung von 
Vorformlingen aus einem thermoplastischen Kunststoff, die 
zur Blasverformung in Behalter vorgesehen sind und bei dem 
die Vorformlinge in einem Sprit zgufiwerkzeug spritzgufitech- 
nisch hergestellt sind und nach einer Entnahme aus dem 
Sprit zguBwerkzeug verformt werden. 

Die Erfindung betrifft dariiber hinaus eine Vorrichtung zur 
Bearbeitung von Vorformlingen aus einem thermoplastischen 
Kunststoff, die zur Blasverformung in Behalter vorgesehen 
und in einem Spritzgufiwerkzeug spritzguStechnisch herge- 
stellt sind, bei der die Vorformlinge mindestens von einer 
Kuhleinrichtung beaufschlagt sind. 

Ein verfahren zur Bearbeitung von Vorformlingen aus einem 
thermoplastischen Kunststoff wird beispielsv/eise in der 
PCT-wo 97/39874 beschrieben. Die Vorformlinge werden hier 
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nach einer Entnahme aus dem SpritzguSwerkzeug in Kuhlhulsen 
uberfiihrt und durch Beauf schlagung mit einem Innendruck ge- 
gen die Wande der Kiihlhulse gedruckt. Hierdurch wird wah- 
rend des gesamten Kuhlvorganges ein Kontakt der Vorformlin- 
ge mit der Wandung der Kuhlhiilse auf rechterhalten, da durch 
den einwirkenden Innendruck ein Schrumpfen der Vorformlinge 
aufgrund der Abkuhlung kompensiert werden kann. 

Eine blastechnische Verformung von Vorformlingen in Behal- 
ter innerhalb einer Blasform wird in der DE 41 28 438 Al 
erlautert. Die Blasform ist hier mit por6sen Pfropfen ver- 
sehen, die an eine Druckquelle angeschlossen sind. Durch 
die Druckluftbeaufschlagung der porosen Pfropfen wird ein 
Druckluftkissen bereitgestellt, das Oberf lachenbeschadigun- 
gen der geblasenen Behalter durch ein Gleiten des Materials 
auf der inneren Oberf lache der Blasform verhindert . 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren 
der einleitend genannten Art derart zu verbessern, daS eine 
Herstellung von Vorformlingen mit geringerem Zeitbedarf und 
bei einfachem konstruktiven Aufbau unterstutzt wird. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaS dadurch gelost, daS die 
Vorformlinge durch Unterdruckeinwirkung verformt werden. 

weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine 
Vorrichtung der einleitend genannten Art derart zu konstru- 
ieren, daS eine Bearbeitung der Vorformlinge bei einfachem 
geratetechnischen Aufbau sowie mit einem geringen Herstel- 
lungspreis der Vorrichtung unterstutzt wird. 



Diese Aufgabe wird erf indungsgemaS dadurch gelost, daS die 
Kiihleinrichtung mindestens bereichsweise aus einem pordsen 
Material ausgebildet ist. 
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Die verformung der Vorformlinge durch Unterdruckeinwirkung 
ira AnschluS an die spritzguStechnische Herstellung der Vor- 
formlinge fuhrt zu einer Reihe von Vorteilen. Bin Vorteil 
besteht darin, daS der Vorformling durch eine auSere Unter- 
druckeinwirkung gegen Wandungen einer Kuhlhulse gezogen 
werden kann und daS hierdurch wahrend des gesatnten Kuhlvor- 
ganges ein unmittelbarer Kontakt zwischen dem Vorformling 
und der Wandung der Kuhlhulse auf rechterhalten bleibt. 

Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, daS durch die Un- 
terdruckeinwirkung eine Verformung des Vorformlings in 
Langsrichtung, in einer radialen Richtung und / oder in ei- 
ner Umfangsrichtung beziiglich einer Vorformlingslangsachse 
erfolgen kann, so dag der Vorformling mit einer von der 
Kontur der Kavitaten des Sprit zguSwerkzeuges abweichenden 
Gestaltung versehen werden kann. Insbesondere ist hierbei 
daran gedacht, durch die Unterdruckeinwirkung eine Materi- 
alverteilung in der Wandung des Vorformlings zu erzeugen, 
die fur eine nachfolgende blastechnische Herstellung von 
ovalen Flaschen giinstig ist. in Umfangsrichtung des Vor- 
formlings kdnnen hierdurch unterschiedliche Wanddicken be- 
reitgestellt werden. 

Ein weiterer Vorteil besteht darin, daS durch die unter- 
druckeinwirkung ungewollt verformte oder vom Sprit zguSwerk- 
zeug nicht im vollen Umfang ausgeformte Vorformlinge nach- 
geformt werden konnen. Hierdurch ist es zum einen moglich, 
krumme Vorformlinge auszurichten oder Vorf ormlingsdeforma- 
tionen zu kompensieren. Insbesondere ist auch daran ge- 
dacht, bei einem Einsatz des erf indungsgemaSen Verfahrens 
und / oder der erf indungsgemaSen Vorrichtung bewuSt im Be- 
reich des SpritzguEwerkzeuges die Zykluszeiten zu verkurzen 
oder vergr6Berte Toleranzen bei den Werkzeuggeometrien des 
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SpritzguSwerkzeuges vorzugeben. Bei einer derartigen bewuEt 
zu fruhen Entformung der Vorformlinge wird ein Verziehen 
der zu heiS entformten Vorformlinge Oder eine Ausbildung 
von Einfallstellen in Kauf genommen, da diese Fehler der 
Vorformlinge durch die Nachverf ormung und aufgrund der Un- 
terdruckeinwirkung kompensiert werden kdnnen. Die sehr teu- 
ren SpritzguSwerkzeuge k6nnen hierdurch mit einer vergrd- 
Serten Produktivitat genutzt werden. 



Ein typischer Verf ormungsvorgang erfolgt derart, daS der 
Unterdruck aufcenseitig auf die Vorformlinge einwirkt. 

Ebenfalls ist es mdglich, daS der unterdruck innenseitig 
auf die Vorformlinge einwirkt. 

Eine bevorzugte Anwendung besteht darin, daS die Vorform- 
linge innerhalb einer Kuhleinrichtung vom Unterdruck beauf- 
schlagt werden. 

Eine preiswerte Unterdruckzufiihrung kann dadurch erfolgen, 
daS die Vorformlinge durch ein poroses Material hindurch 
vom Unterdruck beaufschlagt werden. 

Zur Unterstutzung einer gleichmafiigen Verteilung des Unter- 
druckes wird vorgeschlagen, daS der Unterdruck dem pordsen 
Material durch Unterdruckkanale hindurch zugefuhrt wird. 

Eine Handhabung der Vorformlinge kann dadurch unterstutzt 
werden, dafi die Vorformlinge lokal mit einem Druckmittel 
beaufschlagt werden. 
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Eine zusatzliche Beeinf lussung des Prozefiablauf es kann da- 
durch erfolgen, dafi die Vorf ormlinge temporar mit einem 
Druckmittel beauf schlagt werden. 

verbesserte Steuerungsmdglichkeiten werden dadurch bereit- 
gestellt, daS eine Unterdruckbeauf schlagung der Vorf ormlin- 
ge durch lokale porose Einsatze hindurch erfolgt. 

Eine vorgabe lokal unterschiedlicher Druckbedingungen ent- 
lang einer Innenbegrenzung der den Vorformling aufnehmenden 
Kavitat kann dadurch erreicht werden, daS lokale porose 
Einsatze uber Steuerventile teilweise vorgebbar an eine 
Druckquelle sowie an eine unterdruckquelle angeschlossen 
werden . 

Eine Verformung des Vorformlings von innen her kann dadurch 
erfolgen, daS eine Verformung der Vorformlinge unter Ver- 
wendung eines porosen Innendornes durchgefuhrt wird. 

Eine lokal begrenzte Materialverf ormung wird dadurch unter- 
stiitzt, daS vom Innendorn eine lokale Unterdruckeinwirkung 
auf den Vorformling bereitgestellt wird. 

Eine typische Anwendung besteht darin, daS die Verformung 
des Vorformlings als Zwischenschritt bei der Durchfuhrung 
eines einstufigen Sprit z -Bias -Verf ahrens durchgefuhrt wird. 

Ebenfalls ist daran gedacht, daS die Verformung des Vor- 
formlings als Zwischenschritt bei der Durchfuhrung eines 
zweistufigen Spritz -Bias -Verf ahrens durchgefuhrt wird. 

Eine vorteilhafte geratetechnische Realisierung kann da- 
durch erfolgen, daS das por6se Material im Bereich einer 
Kuhlhiilse angeordnet ist. 
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Zur Bereitstellung einer ausreichenden mechanischen Stabi- 
lxtat wird vorgeschlagen, daS das porose Material als ein 
Exnsatz ausgebildet ist, der von einem Rahmen gehaltert 



ist . 



Exne unterdruckbereitstellung innerhalb des por6sen Materi- 
als mit geringen Stromungswiderstanden wird dadurch er- 
reicht, daS itn Bereich des Einsatzes mindestens ein Unter- 
druckkanal angeordnet ist. 

Gemas einer weiteren Konstruktionsvariante ist daran ge- 
dacht, daS im Bereich des Rahmens mindestens ein Kuhlkanal 
angeordnet ist . 

Eine Druckabschirmung gegenilber einer Umgebung kann dadurch 
erreicht werden, daS der Einsatz mindestens bereichsweise 
von einer Dichtung bedeckt ist. 

Zur Ermoglichung einer druckunterstutzten Beweglichkeit des 
Vorformlings relativ zum Einsatz aus dem porosen Material 
wxrd vorgeschlagen, daS sich der Unterdruckkanal bis in den 
Berexch einer Kavitat des Einsatzes erstreckt. • 

Eine gezielte ortliche Vorgabe der Wirksamkeit der reali- 
sierten Druckverhaltnisse kann dadurch erreicht werden, daE 
der innendom mindestens bereichsweise von einer Dichtung 
bedeckt ist. 

Bei einer vorgesehenen lediglich teilweisen Nachverf ormung 
des vorformlings ist auch daran gedacht, daS der Innendom 
xm Berexch einer Kuppe von einer Dichtung bedeckt ist 
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Eine weitere Variante zur Nachverf ormung der Vorf ormlinge 
besteht darin, daS der innendorn mit mindestens einer Mem- 
bran versehen ist, die eine Verteilkammer begrenzt. 

Eine typische Werkstof f auswahl besteht darin, daS das por6- 
se Material als ein poroses Metall ausgebildet ist. 

Eine besonders gute Warmeleitf ahigkeit kann dadurch er- 
reicht werden, daS das porose Metall aus Aluminium ausge- 
bildet ist. 

Eine andere Ausfuhrungs variante besteht darin, daJS das po- 
rose Material als ein Sintermetall ausgebildet ist. 
Diese Materialien konnen mit variablen Porengrofcen, schon 
ab wenigen ^m auf warts, eingesetzt werden. Je geringer die 
PorengrdSe gewahlt wird, um so besser ist die Oberflachen- 
gute des Vorf ormlings . Eine zu geringe PorengroSe fuhrt zu 
einem zu hohen Druck- /vakuumbedarf . Ferner neigen zu kleine 
Poren zum Verstopfen durch Staub. 

Folgende porosen (luf tdurchlassige) Werkstoffe sind bei- 
spielsweise handelsiiblich verfugbar: 
"METAPOR®" PORTEC AG; 

"ultraporex®" ultarfilter international AG; 
"Porceraxll®" International Mold Steel, INC.; 
"Kuporex™" KUBOTA Corporation,- 

in den Zeichnungen sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung 
schematisch dargestellt. Es zeigen: 

Fig. l Einen Querschnitt durch eine Kiihleinrichtung, bei 
der von einem porosen Element eine Kuhlhulse aus- 
gebildet ist, 
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Fig. 2 eine gegenuber Fig. l modif izierte Ausfuhrungs- 
form, bei der durch das por6se Element sowohl Un- 
terdruck als auch Uberdruck in Richtung auf den 
Vorformling leitbar ist, 

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine Ausfuhrungsform, bei 

der eine Mehrzahl von raumlich voneinander ge- 

trennten porosen Einsatzen verwendet sind, die 

steuerbar an tfoerdruck und / oder Unterdruck an- 
schlieEbar sind. 

Fig. 4. eine teilweise Darstellung eines Vertikalschnittes 
durch eine Einrichtung, bei der ein Innendorn fur 
die Vorformlinge aus einem porosen Material fur 
eine in Richtung der Langsachse der Vorformlinge 
teilweise Nachverf ormung verwendet wird, 

Fig. 5 eine gegenuber Fig. 4 abgewandelte Ausfuhrungs- 
form, bei der der Innendorn fur eine vollstandige 
Nachverf ormung des Vorformlings ausgebildet ist, 

Fig. 6 eine gegenuber Fig. 5 abgewandelte Ausfuhrungs- 
form, bei der Ve r f ormung skrafte auf den Vorform- 
ling durch am Innendorn angebrachte Membrane auf- 
gebracht werden, 

Fig. 7 einen Querschnitt durch einen in einem Einsatz aus 
porosem Material angeordneten Vorformling, 

Fig. 8 eine Querschnittdarstellung entsprechend Fig. 7 
nach einer Verformung des Vorformlings durch Un- 
terdruckeinwirkung und 
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Fig. 9 eine schematische Querschnittdarstellung eines 
verformten Vorformlings gemaS Fig. 8 sowie einer 
korrespondierenden ovalen Behalterkontur nach ei- 
ner Blasverformung des Vorformlings. 

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch eine Vorrichtung zur 
Bearbeitung von Vorf ormlingen (1), die einen Rahmen (2) so- 
wie einen Einsatz (3) aus einem porosen Material aufweist. 
Der Begriff des porosen Materials umfaSt hierbei sowohl of- 
fenporige schaumartige Strukturen als auch Sintermateriali- 
en oder vergleichbare Materialstrukturen. Aufgrund der ho- 
hen Warmeleitfahigkeit haben sich insbesondere offenporige 
Metallschaume, beispielsweise aus Aluminium, bewahrt. 

Der Vorformling (1) besteht aus einem thermoplastischen Ma- 
terial, beispielsweise aus PET ( Polyethylenterephthalat ) 
und ist mit einer Seitenwand (4), einem Stutzring (5) sowie 
einem Mundungsabschnitt (6) versehen. Ein Innenraum (7) des 
Vorformlings (1) erstreckt sich entlang einer Vorf ormlings- 
langsachse (8) . 

Durch den Rahmen (2) hindurch erstreckt sich ein Unter- 
druckkanal (9) , der mit einem Unterdruckkanal (io) inner- 
halb des Einsatzes (3) verbunden ist. Im Bereich des Ein- 
satzes (3) sind dariiber hinaus Kuhlkanale (11) angeordnet, 
durch die ein Kuhlmedium zirkulieren kann. Im Bereich einer 
Oberflache (12) des Rahmens (2) ist eine Oberflache des 
Einsatzes (3) von einer Dichtung (13) verschlossen, urn bei 
einer Unterdruckbeauf schlagung ein Ansaugen von Umgebungs- 
luft zu verhindern. 

Der Vorformling (1) ist in eine Kavitat (14) des Einsatzes 
(3) derart eingefuhrt, dafi der Stutzring (5) im Bereich der 
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Oberfl&che des Einsatzes (3) aufliegt. Bei einer Unter- 
druckbeaufschlagung des Einsatzes (3) wird zwischen dem 
Vorformling (1) und der Kavitat (14) befindliche Luft abge- 
saugt und der im Bereich des Innenraumes (7) des Vorform- 
lings (1) anstehende Umgebungsdruck driickt die Seitenwand 

(4) des vorformlings (l) gegen eine Begrenzungsf lache (15) 
der Kavitat (14) . Der hierdurch hervorgerufene Materialkon- 
takt fuhrt zu einer verbesserten Kuhlung des Vorformlings 

(1) und tr&gt dazu bei, daS der Vorformling (l) die Form 
der Begrenzungsf lache (15) annimmt. 

Bei der Ausfiihrungsf orm gemafc der Fig. 2 streckt sich der 
Unterdruckkanal (10) bis zur Kavitat (14) des Einsatzes 
(3) . Daruber hinaus sind die Kiihlkanale (11) im Bereich des 
Rahmens (2) angeordnet . Zusatzlich zum Unterdruckkanal (9) 
ist im Bereich des Rahmens (2) ein Druckmittelkanal (16) 
angeordnet, der in einen DruckmittelanschluS (17) des Ein- 
satzes (3) einmiindet. Vorzugsweise erfolgt die Druckmit- 
teleinleitung mit einem geringen Abstand zur Dichtung (13). 
Hierdurch wird durch die Kavitat (14) hindurch eine Luft- 
stromung in Richtung auf den Unterdruckkanal (9) erzeugt, 
die ein Einfiihren der Vorformlinge (1) in die Kavitat (14) 
erleichtert und Kratzer am Vorformling (i) durch einen Kon- 
takt mit der Begrenzungsf lache (15) vermeidet. Daruber hin- 
aus wird ein ungleichmaSiger Kontakt des Vorformlings (1) 
mit dem Einsatz (3) vermieden, der zu ungleichmaSigen Ab- 
kiihlungen des Vorformlings (l) fiihren wiirde. 

Bei der Ausfiihrungsf orm gemaS Fig. 3 ist die Kavitat (14) 
im Bereich des Rahmens (2) ausgebildet und im Bereich der 
Begrenzungsflache (15) der Kavitat (14) sind eine Mehrzahl 
von porosen Einsatzen (3) angeordnet. Die porosen Einsatze 
(3) sind hier raumlich voneinander getrennt. Daruber hinaus 
sind die Einsatze (3) jeweils mit Versorgungskanalen (18) 
verbunden, die iiber Steuerventile (19) vorgebbar an eine 
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Druckquelle (20) oder an eine Unterdruckquelle (21) an- 
schliefcbar sind. Auch bei dieser Ausfuhrungsf orm erstreckt 
sich der Unterdruckkanal (9) bis in den Bereich der Kavitat 
(14) . Urn das Einfuhren des Vorformlings (1) in die Kavitat 
(14) zu erleichtern, wird zuerst nur Unterdruckkanal (9) 
mit einem Vakuum beauf schlagt . Sobald sich der Vorformling 
(1) komplett in der Kavitat (14) befindet, gibt die Unter- 
druckquelle (21) ein hoheren Unterdruck frei, urn den Vor-. 
formling (1) an die Begrenzungsf lache (15) zu pressen. 

Die raumlich voneinander getrennten Einsatze (3) stellen 
dusenartige Anordnungen bereit, die lokale Verformungen des 
Vorformlings (l) hervorrufen oder Druckluf tkissen fur den 
Vorformlinge (1) erzeugen konnen. Insbesondere ist auch 
daran gedacht, uber die Einsatze (3) steuerbar heiiSe Druck- 
luf t zuzufuhren, urn den Vorformling (1) lokal zur Unter- 
stiitzung einer vorgegebenen Verf ormung zu erwarmen. 

Bei der Ausfuhrungsf orm gemaS Fig. 4 wird der Vorformling 
(1) von einem Innendorn (22) beauf schlagt , der aus einem 
porosen Material ausgebildet ist. Der Innendorn (22) ist 
mit einem Druckmittelkanal (23) versehen. Der Druckmittel- 
kanal (23) kann in Abhangigkeit von einer jeweiligen An- 
steuerung sowohl uberdruck als auch Unterdruck zufuhren. 
Zur Vermeidung von Druckverlusten ist der Innendorn (22) 
auSenseitig bereichsweise mit einer Dichtung (24) versehen. 
Bei der Ausfuhrungsf orm gemaS Pig. 4 ist der Innendorn (22) 
nur fur eine bereichsweise Nachverf ormung des Vorformlings 
(1) im Bereich des Miindungsabschnittes (6) sowie eines dem 
Miindungsabschnitt (6) zugewandten Teiles der Seitenwand (4) 
ausgebildet. Im Bereich einer Kuppe (25) tragt der Innen- 
dorn (22) deshalb hier ebenfalls eine Dichtung (26) . 

Bei der Ausfuhrungsf orm gemaS Fig. 5 ist der Innendorn (22) 
zu einer Nachverf ormung des Vorformlings (l) entlang der 
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gesamten Ausdehnung der Vorf ormlingslangsachse (8) ausge- 
bildet. Der Innendorn (22) weist deshalb eine gegenuber der 
Ausfuhrungsform in Fig. 4 abgewandelte Kontur auf. Eine 
Dichtung (26) im Bereich der Kuppe (25) ist bei dieser Aus- 
fuhrungsform nicht erforderlich. Zusatzlich zu einer Beauf- 
schlagung des Vorf ormlings (1) mit Hilfe des Innendoms 
(22) kann gemaS der Ausfuhrungsform in Fig. 5 eine von au- 
Sen auf den Vorformling (1) einwirkende Luftkuhlung (27) 
realisiert werden. 

Bei der Ausfuhrungsform gemaS Fig. 6 ist der Druckmittelka- 
nal (23) an Verteilkammern (28) angeschlossen, die von Mem- 
branen (2 9) verschlossen sind. Bei einer Druckbeauf schla- 
gung des Druckmittelkanals (23) werden die Membranen (29) 
gegen die Seitenwand (4) des Vorformlings (l) gepreSt und 
fuhren eine Verformung des Vorformlings (1) durch. Auch 
durch die von der Membran (29) erzeugte Kraft kann der Vor- 
formling (1) entweder gegen die Innenwandung einer Kuhlhul- 
se gedruckt Oder in vorgegebener Weise verformt werden. 

Fig. 7 zeigt einen Querschnitt durch einen Einsatz (3) mit 
einem in die Kavitat (14) eingesetzten Vorformling (1) . Der 
Einsatz (3) wird vom Rahmen (2) gehaltert. 

Nach einer Unterdruckbeauf schlagung wird der Vorformling 
(1) gemafi Fig. 1 zu einem Vorformling entsprechend Fig. 8 
verformt. Insbesondere ist aus Fig. 8 zu erkennen, daS 
durch die verformung in einer Umf angsrichtung des Vorform- 
lings ein unterschiedlicher Wanddickenverlauf erzeugt wur- 
de. Die Vorformlingsgestaltung gemaS Fig. 8 ist insbesonde- 
re fur die Herstellung von ovalen Flaschen geeignet. 

Fig. 9 zeigt die Zuordnung des Vorformlings (1) gemaS Fig. 
8 zu. einer Behalterkontur (30) eines Behalters mit ovalem 
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Querschnitt. Die Materialverteilung im Vorformling (1) ist 
derart gewahlt, daS diejenigen Bereiche, die bei der an- 
schlieSenden Blasverf ormung nur relativ geringfugig gereckt 
werden, diinner ausgebildet sind als diejenigen Bereiche, 
die bei der Blasverf ormung starker gereckt werden. Durch 
die entsprechende Materialverteilung werden bei einem ge- 
blasenen Behalter eine sehr gleichmaBige Wanddickenvertei- 
lung und damit gleichmaBige Materialeigenschaf ten unter- 
stiitzt . 

Bei einer kombinierten wahlweisen Beauf schlagung des Ein- 
satzes (3) mit Unterdruck und Oberdruck kann eine Material - 
reinigung in einfacher weise derart durchgefuhrt werden, 
daS ohne eingesetzten Vorformling (l) eine Druckmittelbe- 
auf schlagung erfolgt, die zu einem Abblasen von Verunreini- 
gungen fiihrt. Eine Trennung des Vorformlings (1) vom Innen- 
dorn (22) kann ebenfalls durch eine Druckmittelbeauf schla- 
gung des Innendoms (22) unterstiitzt werden. Bei einer kom- 
binierten Verwendung des Innendornes (22) und eines Einsat- 
zes (3) aus einem pordsen Material kann eine Trennung des 
Vorformlings (1) vom Innendorn (22) auch durch eine externe 
Unterdruckbeauf schlagung unterstiitzt werden. 



WO 03/086728 



- 14 - 



PC17DE03/01202 



Pafce ntansprflr.hf* 

1. Verfahren zur Bearbeitung von Vorformlingen aus einem 
thermoplastischen Kunststoff, die zur Blasverf ormung in Be- 
halter vorgesehen sind und bei dem die Vorformlinge in ei- 
nem SpritzguSwerkzeug spritzguStechnisch hergestellt sind 
und nach einer Entnahme aus dem SpritzguSwerkzeug verformt 
werden, dadurch gekennzeichnet, daE die Vorformlinge (1) 
durch Unterdruckeinwirkung verformt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS 
der Unterdruck auEenseitig auf die Vorformlinge (1) ein- 
wirkt . 

3. verfahren nach Anspruch l, dadurch gekennzeichnet, daS 
der Unterdruck innenseitig auf die Vorformlinge (1) ein- 
wirkt . 
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4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, da£ die Vorf ormlinge (1) innerhalb einer 
Kuhleinrichtung vora Unterdruck beaufschlagt werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die Vorf ormlinge (1) durch ein poroses 
Material hindurch vom Unterdruck beaufschlagt werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS der Unterdruck dem porosen Material durch 
Unterdruckkanaie (10) hindurch zugefiihrt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die Vorf ormlinge (1) lokal mit einem 
Druckmittel beaufschlagt werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, da£ die Vorf ormlinge (1) temporar mit einem 
Druckmittel beaufschlagt werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS eine Unterdruckbeauf schlagung der Vor- 
f ormlinge (1) durch lokale porose Einsatze (3) hindurch er- 
f olgt . 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB lokale porose Einsatze (3) iiber Steuer- 
ventile (19) teilweise zeitlich vorgebbar an eine Druck- 
quelle (20) sowie an eine oder mehrere Unterdruckquellen 
(21) angeschlossen werden. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet 7 daS eine Verformung der Vorf ormlinge (1) 
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unter Verwendung eines porosen Innendornes (22) durchge- 
fuhrt wird. 

12. verfahren nach einem der Anspruche l bis 11, dadurch 
gekennzeich.net, daS vom Innendorn (22) eine lokale Unter- 
druckeinwirkung auf den Vorformling (l) bereitgestellt 
wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Verformung des Vorformlings (1) als 
Zwischenschritt bei der Durchfuhrung eines einstufigen 
Sprit z -Bias -Verfahrens durchgefuhrt wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Verformung des Vorformlings (l) als 
Zwischenschritt bei der Durchfuhrung eines zweistufigen 
Sprit z -Bias -Verfahrens durchgefuhrt wird. 

15. Vorrichtung zur Bearbeitung von Vorf ormlingen aus einem 
thermoplastischen Kunststoff , die zur Blasverf ormung in Be- 
halter vorgesehen und in einem SpritzguSwerkzeug spritzguS- 
technisch hergestellt sind, bei der die Vorformlinge minde- 
stens bereichsweise von einer Kuhleinrichtung beaufschlagt 
sind, dadurch gekennzeichnet, daS die Kuhleinrichtung min- 
destens bereichsweise aus einem porosen Material ausgebil- 
det ist. 

16. vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das por6se Material im Bereich einer Kuhlhiilse angeord- 
net ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das pordse Material als ein Einsatz (3) aus- 
gebildet ist, der von einem Rahmen (2) gehaltert ist. 
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18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 17, dadurch 
gekennzeichnet, daS im Bereich des Einsatzes (3) mindestens 
ein Unterdruckkanal (io) angeordnet ist. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB im Bereich des Einsatzes (3) mindestens 
em Kuhlkanal (11) angeordnet ist. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch 
gekennzeichnet, daS im Bereich des Rahmens (2) mindestens 
exn Kuhlkanal (11) angeordnet ist. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 20, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Einsatz (3) mindestens bereichswei- 
se von einer Dichtung (13) bedeckt ist. 

22. vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 21, dadurch 
gekennzeichnet, daS sich der Unterdruckkanal (10) bis in 
den Bereich einer Kavitat (14) des Einsatzes (3) erstreckt. 

23. vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 22, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Einsatz (3) mit einem Druckmittel- 
anschluS (17) versehen ist. 

24. vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 23, dadurch 
gekennzeichnet, dag der Rahmen (2) mindestens zwei ortlich 
voneinander getrennte Einsatze (3) aus einem por6sen Mate- 
rial aufweist. 

25. vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 24, dadurch 
gekennzeichnet, daS die separaten porosen Einsatze (3) 
steuerbar an eine Druckquelle (20) sowie eine oder mehrere 
Unterdruckquellen (21) anschlieSbar sind. 
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26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet , 
daS die Einsatze (3) von mindestens einem Steuerventil (19) 
an die Druckquelle (20) und mindestens einer Unterdruck- 
quelle (21) anschlieSbar sind. 

27. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 26, dadurch 
gekennzeichnet, daS ein Innendorn (22) mindestens bereichs- 
weise aus einem pordsen Material ausgebildet ist. 

28. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 27, dadurch 
gekennzeichnet, daS der innendorn (22) mindestens bereichs- 
weise von einer Dichtung (24) bedeckt ist. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 27 oder 28, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS der Innendorn (22) im Bereich einer Kuppe 
(25) von einer Dichtung (26) bedeckt ist. 

30. Vorrichtung nach einem der Anspruche is bis 29, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Innendorn (22) mit mindestens einer 
Membran (29) versehen ist, die eine Verteilkammer (28) be- 
grenzt . 

31. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 30, dadurch 
gekennzeichnet, daS das porose Material aus einem warme- 
leitfahigen Material ausgebildet ist. 

32. vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, 
daS das porose Material als ein poroses Metall, wie Alumi- 
nium, stahl oder als eine Kupf erlegierung ausgebildet ist. 

33. vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 30, dadurch 
gekennzeichnet, daS das porose Material als ein Sinterme- 
tall ausgebildet ist. 
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